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© Verfahren und Vorrichtung zur Ansteuerung einer Kopfmaschine und wenigstens einer 
Nachfolgeeinrichtung. 


© Mit der Erfindung soil eine schonende Teigbe- 
handlung bei der Teigbearbeitung mittels einer Kopf- 
maschine (Teigteiimaschine) und Nachfolgeeinrich- 
tung (2.B. Zwischengarschrank) auch beim Wechsel 
der Teigart Oder Teiglingsabmessung in jeder Situa- 
tion sichergestelit werden. 

Mit der Erfindung wird dies dadurch erreicht, 
dass der Antriebsmotor (19) der Kopfmaschine (1) 
uber einen Frequenzumformer (4) mit unterschiedli- 
chen Geschwindigkeiten betrieben und uber eine 
Anfahrzeit (Startrampe) angefahren und uber eine 
Bremszeit (Bremsrampe) gestopt wird. Zur Koordi- 
nierung der Kopfmaschine mit der Nachfolgeeinrich- 
tung erhalt der Antriebsmotor (19) den Startimpuls- in 
Abhangigkeit einer Teiglingsubergabeposition von 
der Nachfolgeeinrichtung. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Vorrichtung 
zur. Durchfuhrung des Verfahrens nach dem Ober- 
begriff des Anspruches 7. 

Anlagen, bestehend aus einer Kopfmaschine 5 
und Nachfolgeeinrichtungen, zur Aufbereitung von 
Teigstiicken sind in der handwerklichen als auch in 
der industriefien Backtechnik hinreichend bekannt. 
Dabei muss die Arbeitsgeschwindigkeit der aus 
Teigteil-und Wirkmaschine bestehenden Kopfma- w 
schine mit wenigstens einer vol!- oder halbautoma- 
tisch betriebenen Nachfolgeeinrichtung, wie z.B. 
Brotchenanlage, Zwischengarschrank, Langroller, 
etc. koordiniert werden. 

Hierbei sind unterschiedliche Antriebssysteme 75 
bekannt, die 'von einem zentralen uber 
Kette/Kardan und Kupplung fur die gesamte Anlage 
versehenen Antrieb, uber Einzelantriebe fur jede 
Maschine, welche uber Federdruckbremse oder 
Hochleistungskupptung zu-und abschaltbar sind, 20 
reichen bis hin zu Antrieben. die mittels einer auf- 
wendigen Eiektronik uber Drehzahlvergleich die 
Stromzufuhr des jeweils schneller laufenden elektri- 
schen Antriebsmotor abschaftet, urn so einen syn- 
chronen Lauf der Gesamtanlage und damit die 25 
exakte Obergabe der Teiglinge zu ermoglichen. 

Urn einer rationellen Produktion zu geniigen, ist 
es erforderlich, dass in einer solchen Teigaufberei- 
tungsanlage unterschiedliche Teigarten und Teig- 
iingsgrossen bearbeit werden konnen. Hierbei er- 30 
geben sich aber zwangsweise veranderte Taktzei- 
ten fur die Kopfmaschine, die z.B. durch verander- 
te Garzeiten im Zwischengarschrank und oder 
Teigkonststenz bzw. durch den Emsatz einer ande- 
ren Nachfolgeeinrichtung erforderlich werden. 35 
Die Veranderung der Taktzeit der Kopfmaschine 
wird dabei uber eine Geschwindigkeitsanderung 
(Gethebe) oder durch Verkurzung oder Verlange- 
rung der Pausenzeiten zwischen den Forderhuben 
des Forderkolbens, der den Teig in die Messkam- 40 
mern presst. erreicht. Der Pressenddruck des For- 
derkolbens ist uber Federelemente oder Hydraulik 
entsprechend der jeweiligen Teigart zwar einstell- ' 
bar gestaltet. aber da der Forderkotben sofort seine 
Taktfrequenz erreicht, steht sofort der ganze Druck 45 
an und wird schlagartig auf den Teig ubertragen. 
Solche synchron und periodisch antreibbare Anla- 
gen zur Aufbereitung von Teiglingen sind z.B. in 
der DE-PS 37 20 495 oder DE-PS 32 34 487 
beschrieben. 50 

Bei der in der DE-PS 32 34 487 beschriebenen 
Kopfmaschine handelt es sich urn eine Teigteil- 
und Wirkmaschine in Trommefausfuhrung. Die von 
dieser Kopfmaschine in Reihen gelieferten Teiglin- 
ge werden uber Spreizbander an ein Arbeitsband 55 
ubergeben. Am Ende des Arbeitsbandes werden 
die Teiglinge an eine darunter mit Garguttragem 
bestuckte Forderbahn ubergeben. Der Vorschub 


dieser Forderbahn ist anderbar steuerbar durch 
einen eigenen Antriebsmotor, der uber einen Kon- 
takt beim Passieren jeder Teigreihe eingeschaltet 
und nach einer bestimmten Zeit wieder stillgesetzt 
wird. Hierzu sind auf einer Steuerwelle eine Reihe 
von Steuerscheiben vorgesehen, die jeweils mit 
einem Steuerschalter zusammenwirken, der uber 
einen Programmschalter ansteuerbar ist. Hiermit 
kann der Absetzabstand der Teiglinge auf dem 
Garguttrager verandert werden und somit die Anla- 
ge auf einfacher Weise an verschiedene Teigstuk- 
karten in Abhangigkeit von der Leistung der Kopf- 
maschine angepasst werden. 

Die Antriebsregelung der Kopfmaschine ist hierbei 
nicht regelbar bzw. nicht im Zusammenhang mit 
einer exakten Absetzung der Teiglinge auf dem 
Garguttrager. Nachteilig hierbei ist, dass fur die 
Obergabe der Teiglinge von den Spreizbandern der 
Kopfmaschine in den Garschrank mehrere Zwi- 
schentransporteinrichtungen und Obergabeeinrich- 
tungen erforderlich sind und somit ergeben sich 
zwangslaufig Ungenauikeiten und. ein relativ hoher 
Verschleiss. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der gattungsgemassen Art zu schaffen, 
mittels dessen eine ausserst schonende und der 
jeweiligen Teigart optimal angepassten Teigteilung 
sowie etn Synchronlauf beider Vorrichtungen in je- 
der Betriebsituation, insbes'ondere beim Hochfah- 
ren oder Wiederanfahren der Anlage erreichbar ist, 
und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens anzugeben. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
gattungsgemassen Art durch die Merkmale im 
Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 gelost. 
Durch das erfindungsgemasse Verfahren der takt- 
weisen Ansteuerung des Antriebsmotors der Kopf- 
maschine wird ein- maschinenschonender und ver- 
schleissarmer Lauf der Kopfmaschine erreicht. 
Gleichzeitig wird eine ausserst teigschonende Ar- 
beitsweise in Abhangigkeit der jeweiligen Teigart 
durch die Ubertragung des Drehmomentes entlang 
einer einstellbaren Startrampe ermogficht. Ferner 
wird ein Synchronlauf der Kopfmaschine und der 
Nachfolgeeinrichtung in jedem Betriebszustand, 
selbst schon beim Hochfahren oder beim Wieder- 
hochverfahren (z.B. nach Not-Aus) der Anlage er- 
reicht. Durch das erfindungsgemasse Antriebssy- 
stem lasst sich die Kopfmaschinen auf einfache 
Weise jeder beliebigen Nachfolgeeinrichtung mit 
regelbaren oder starrem Antrieb anpassen. Es wird 
eine schonende Teilung von Fruchteteig bis hin zu 
Teigen mit einer langen Vorgare problemlos er- 
reicht. 

Innerhalb der Zeitspanne des Arbeitstaktes der 
Nachfolgeeinrichtung, nach der sich der Arbeitszy- 
kius der Kopfmaschine richtet. lassen sich die ein- 
zelnen Parameter fur die Obertragung des Drehmo- 
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mentes variieren. 

Gemass Anspruch 2 wird eine optimale Ab- 
stimmung der Geschwindigkeiten der Gesamtanla- 
ge und eine 100% Obergabegenauigkeit erre.cht. 

Mit den Merkmalen des Anspruches 3 ist eine 
besonders vorteilhafte Anpassung der Arbe.tsge- 
schwindigkeit und Teigschonung gegeben. Hier- 
nach ist je nach erforderlicher Arbeitsgeschwmdig- 
keit auch eine Begrenzung des Motorstroms und 
damit des Drehmoments moglich. 

Entsprechend Anspruch 4 konnen besonders m 
kleineren Anlagen (handwerkliche Backerei) schnel- 
le Anpassungen vorgenommen werden. 

Entsprechend den Merkmalen des Anspruches 
5 sind bevorzugte Einstellmoglichkeiten angezeigt. 

Gemass Anspruch 6 kann der Arbeitszyklus 
zwischen zwei verschiedenen Frequenzen ablau- 
fen Das wiederum bedeutet. dass die Abbremsung 
der Kopfmaschine bis auf eine best.mmte Fre- 
quenz heruntergefuhrt wird und an diesem Punkt 
der Arbeitszyklus von neuem beginnt. Somit hegt 
keine Stillstandszeit vor und es herrscht ein nahezu 
kontinuierlicher Lauf der Kopfmaschine. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
wird bei einer Vorrichtung der gattungsgemassen 
Art durch die Merkmale im Kennzeichnungsteil des 
Anspruches 7 gelost. Hiernach wird em ver- 
schleissarmer und ruhiger Lauf der Kopfmaschine 

ermoglicht. . 
Es werden bei einem schrittweisen Betneb der 
Kopfmaschine keine Hochle.stungskupplung, die ei- 
nen durchiaufenden Antrieb standig zu- und weg- 
schaltet Oder eine Federdruckbremse an e.nem 
Getriebemotor bei einem Start Stop-Betrieb mehr 
benotigt Nach der Erfindung wird der Antnebsmo- 
tor uber Start- und Bremsrampe mit einstellbaren 
Parametern gefahren. 

Hiernach kann die Beschleunigungszeit so ge- 
regeit werden. dass der Druck am Te.g sich lang- 
sam aufbaut und der Teig mittels regelbarer Takt- 
zeit in die Messkammer gepresst wird. 

Entsprechend den Merkmalen des Anspruches 
8 ist in jedem Betnebszustand ein Synchronlauf 
gewahrleistet, da die Kopfmaschine jeweils in Ab- 
hangigkeit der genauen Ubergabeposition im Zwi- 
schengarschrank gestartet wird und som.t in Ab- 
hangigkeit von der Geschwindigkeit des Zwischen- 
garschrankes die Geschwindigkeit der Teigte.lma- 
schine geregelt ist. wobei die einzelnen Taktze.ten 
des Forderkolbens innerhalb eines Arbeitszykluses 
der ieweitigen Teigart anpassbar sind. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand einer 
Zeichnung und zwei Ausfuhrungsbeispielen naher 
beschrieben. 
Er zeigt 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 
Kopfmaschine und Zwischengar- 
schrank 


w 


Fig. 2 einen prinzipiellen Aufbau einer 

Teigteil- und Rundwirkmaschine 
Fig. 3 ein Schaltschema zur Ansteuerung ei- 
ner Kopfmaschine mit Zwischengar- 
schrank 

Fig. 4 ein Diagramm uber den zeitlichen Ab- 
lauf eines Arbeitszyklus mit Pausen- 
zeit 

Fig. 5 ein Diagramm des zeitlichen Ablauf 
eines Arbeitszyklus nach einer Jogfre- 
quenz 

In der Zeichnung ist die aus einer Teigteil- und 
Rundwirkmaschine bestehende Kopfmaschine mit 
1 und der Zwischengarschrank mit 2 bezeichnet. 
/5 Die in der Kopfmaschine 1 uber die Drehschieber- 
messeinheit 13 abgeteilten Teiglinge 5 gelangen 
uber den Trommelwirker 14 und Wirkband 17 auf 
die Spreizbander 18 und von dort direkt in die 
Teigtassen 8 des Zwischengarschrankes 2. Zwecks 
20 Synchronlauf der Kopfmaschine 1 mit dem Zwi- 
schengarschrank 2 in jeder Betriebssituation, ins- 
besondere beim Hochfahren oder Wiederanfahren 
der Anlage sind beide Antriebsmotore 19 bzw. 22 
uber einen Frequenzumformer 4 bzw. 23 steuerbar. 
25 Die Frequenzumformer 4 und 23 sind mit einer 
Steuereinrichtung 3 (die vorzugsweise als Spei- 
cherprogrammierbarer Steuerung SPS ausgebildet 
ist) verbunden. Die Arbeitsweise ist folgende. 

Die Steuereinrichtung 3 gibt dem Frequenzum- 
30 former 23 des Zwischengarschranks 2 seine Ar- 
beitsfrequenz und damit dessen Arbeitsgeschwin- 
digkeit vor. 

Dieses druckt sich wie folgt aus: An dem Frequen- 
zumformer konnen verschiedene Frequenzen em- 
35 gestellt werden und zu jeder Frequenz gehort eine 
andere Arbeitsgeschwindigkeit V, . In der Steuer- 
einrichtung 3 konnen unterschiedliche Programme 
abgeiegt sein und zu jedem Programm gehort eine 
andere Frequenz. 
40 In gleicher Weise gibt die Steuereinrichtung 3 

an den Frequenzumformer 4 der Kopfmaschine 
und damit deren Arbeitsgeschwindigkeit V : vor. 
Desweiteren besteht auch die Moglichkeit. dass die 
Steuereinrichtung 3 einen Parametersatz vom Fre- 
45 quenzumformer 4 aktiviert und die Kopfmaschtne 1 
mit diesem Parametersatz und den Arbeitszyklus 
mit mit diesem Parametersatz ablaufen iasst. Die 
Summe der Parameter aus dem Parametersatz be- 
stimmt die Art des Arbeitszyklus. 
so 1st der Zwischengarschrank 2 gestartet, so er- 

foigt jeweils in Abhangigkeit der Stellung der Teig- 
tassen 8 im Ubergabepunkt 26 die Betatigung des 
Schalters 25 durch einen Schaltnocken 24. Der 
hierbei ausgelcste Startimpuls gelangt zu dem Fre- 
55 quenzumformer 4 und starlet nun die Teigteilma- 
schine 1 . Diese fuhrt jetzt mit der am Frequenzum- 
former 4 eingesteliten Frequenz von der Steuerein- 
richtung 3 einen Arbeitszyklus entsprechend dem 
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Diagramm 1 (Fig. 4) aus. Das heisst wie fofgt: Nach 
dem Startimpuls beschleunigt der Antriebsmotor 19 
innerhalb der Anfahrzett Ta entlang einer Startram- 
pe zur Arbeitsfrequenz fi Mit dieser Frequenz ar- 
beitet der Antriebsmotor 19 bis uber den mit dem 5 
Antrieb in Wirkungsverbindung stehenden Schalt- 
nocken 6 ein Stopschalter 7 betatigt wird und ein 
Stopimpuls fur die Abbremszeit ausgelost wird. 
Hiernach wird der Antriebsmotor 19 entlang einer 
im Frequenzumformer 4 abgeiegten Bremsrampe 10 
in Richtung Stiifstand abgebremst. Die Stillstands- 
zeit Ts richtet sich nach der Summe aus der durch 
Ta.Tt und Tb verbrauchten Zeit und der durch die 
Geschwindigkeit V, des Zwischengarschrankes 2 
verbleibenden Zeit bis zur Auslosung des nachsten 15 
Startimpulses durch den Schalter 25. 
Alie bei diesem Start-Stop-Betrieb im Diagramm 1 
dargestelften Parameter sind variabel. Sie konnen 
entweder gemeinsam innerhalb eines Parameter- 
satzes aktiviert, oder auch einzeln verstellt werden. 20 
Der Paramtersatz kann weiter umfassen: Span- 
nungsanhebung (Boost), Strombegrenzung, Jogfre- 
quenz, Minimal- und Maximalfrequenz. Die Still- 
standzeit Ts, die zwischen zwei ausgefuhrten Ma- 
schinentakten liegt, ist ebenfalls variabel und wird 25 
von dem Zwischengarschrank 2 vorgegeben. Wahlt 
man di © Steigung der Rampen 
(Beschleunigungsrampe oder Bremsrampe) in der 
Weise, dass die Gesamttaktzeit langer wird ats die 
zur Verfugung stehende Zykluszeit, so kommt der 30 
nachste Startimpuls wahrend sich das System z.B. 
noch auf der Bremsrampe befindet. Dieser Fall 
wird in Diagramm 2 dargestelit. Es lasst sich auf 
diese Weise ein nahezu kontinuierlicher, aber trotz- 
dem zwischen Start- und Stopsignal gefuhrter Be- 35 
trieb einstellen. Damit wird die Maschinenbelastung 
minimiert. die Teigschonung optimiert und die Ab- 
legegenauigkeit maximiert. 

Zur Erreichung der gleichen Arbeitsgeschwm- 
digkeiten wird die Frequenz am Frequenzumformer 40 
so eingestellt, dass die Geschwindigkeiten V, und 
V 2 im Ubergabepunkt 26 angepasst sind. wodurch 
eine exakte Obergabe der Teigfinge immer moglich 
ist, da der Start der Teigteilmaschine 1 in Abhan- 
gigkeit der Ubergabeposition 26 jeweils gestartet 45 
wird und uber den regelbaren Arbeitszyklus exakt 
gesteuert wird. 

Die erfindungsgemasse Ansteuerung des An- 
triebsmotors 19, d.h. der Aufbau des Drehmomen- 
tes wird uber bei Teigteil-und Rundwirkmaschinen 50 
bekannten Ubertragungselementen. wie z.B. Treib- 
riemen 191, Kurbeltrieb 192, Gestange 193. 194, 
197, sowie Drehpunkt 195 und Anlenkpunkt 196 auf 
den Forderkolben 121 ubertragen. Durch diesen 
wird nunmehr der aus den Teigrichter 11 in eine 55 
Forderkammer 12 emgesaugte Teig teigschonend 
in die Messkammern der Drehschiebereinheit 13 
gepresst. Es kann also die Beschleunigungszeit 


des Forderkolbens 121 so geregelt werden, dass 
der Druck am Teig sich langsam aufbaut und mit- 
tels regelbarer Taktzeit der Teig entsprechend 
schonend in die Messkammern gepresst wird. 
Mit diesem Antriebssystem ist es erstmals mog- 
Nch, produktspezifische Anpassungen durchzufuh- 
ren und so zu optimalen Teigergebnissen zu gelan- 
gen. 

Bei den aus dem Stand der Technik bekannten 
Antriebssystemen fur Teigteilmaschinen ist die An- 
triebsgeschwindigkeit des Forderkolbens innerhalb 
eines Taktes konstant. Der Forderkolben liegt somit 
in relativ kurzer Zeit mit setnem ganzen Druck an 
dem Teig und presst den Teig in die Messkammer. 
Da hier Frequenz, Beschleunigungszeit, Taktzeit 
und Abbremszeit nicht regelbar sind, kann keine 
Anpassung an den Teig vorgenommen werden, 
insbesondere sind bisher keine produktspezifischen 
Variationen des dynamsichen Tetgdrucks im Teil- 
prozess moglich, wahrend gleichzeitig die nahezu 
voile Stundeleistung aufrecht erhalten bleibt. 

Die Anpassung der bekannten Teigteilmaschi- 
nen an veranderte Zeiten der Nachfolgeeinrichtung 
(z.B. langere Zwischengarzeit) kann nur durch eine 
Verlangerung der Pausen zwischen zwei Arbeits- 
takten oder durch Veranderung der gesamten An- 
triebsgeschwindigkeit (ohne Anpassungsmoglich- 
keiten) erfolgen. 

Die Beschreibung der Funktion der weiteren in der 
Fig. 2 dargestelften Bauteile, wie Mehlstreuer 16, 
Wirkband 17. Reinigungsburste 15, Spreizbander 
18, Drehschiebermesseinheit 13 und deren An- 
triebsverknupfung wird nicht fur erforderlich gehal- 
ten, da sie nicht erfindungswesentlich sind und 
ausserdem dem Fachmann hinreichend bekannt 
sind. 

Es versteht sich. dass die beschriebene teig- 
schonende Antriebstechnik bei Teigteilmaschinen 
auch dann emgesetzt werden kann, wenn der Start- 
impuls nicht von einer Nachfolgeeinrichtung ausge- 
lost wird. sondern, wie z.B. bei einer manuellen 
Abnahme der Teiglinge, die Aktivierung der Einzel- 
oder Parametersatze im Frequenzumformer 4 von 
einer Schnittstelle oder von Hand uber Tastatur 
erfolgen. und die Maschine mit diesen Antnebsda- 
ten kontinuierlich oder taktweise (uber elektroni- 
sche Taktgeber) lauft. Die Arbeitsgeschwindigkeit 
der Teigteilmaschine kann problemlos der Arbeits- 
leistung des Bedienenden oder einer Fremdnach- 
folgeeinrichtung (Nachfolgeeinrichtung von einer 
anderen Firma) angepasst werden. 

Patentanspruche 

1- Verfahren zur Ansteuerung einer Kopfmaschine 
und wenigstens einer Nachfolgeeinrichtung zur 
Aufbereitung von Teiglingen, die jeweils mit 
einem eigenen Antriebsmotor versehen sind. 
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wobei die in der als Teigteil-und Rundwirkma- 
schine ausgebildete Kopfmaschine abgeteilten 
Teiglinge uber ein der Kopfmaschine zugeord- 
netes Transportband der Nachfolgeeinrichtung 
ubergeben werden, wobei wenigstens ein An- 5 
trieb regelbar ausgebildet ist und der Syn- 
chronlauf der Kopfmaschine mit der Nachfolge- 
einrichtung uber Programmschatter, sowie mit 
Schaltnocken versehene Steuerwelle und Stop- 
schalter erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass w 
dem Antriebsmotor (19) der Kopfmaschine (1) 
ein Frequenzumformer (4) zugeordnet ist, mit 
dem verschiedene Frequenzen und somit un- 
terschiediiche Geschwindigkeiten einstellbar 
sind, wobei das zu ubertragende Drehmoment 75 
des Antriebsmotors (19) uber eine Anfahrzeit 
(Ta) (entlang einer Startrampe) zur Arbeitsfre- 
quenz (M) aufgebaut wird und kurz vor Errei- 
chung des Arbeitstaktendes uber einen mit 
dem Antrieb in Wirkungsverbindung stehenden 20 
Schaltnocken (6) ein Stopschalter (7) betatigt 
wird, durch dessen Stopimpuls der Antriebs- 
motor (19) uber eine Abbremszeit (Tb) (entlang 
einer Bremsrampe) in Richtung Stillstand ge- 
fahren wird und danach erneut ein Startimpuls 25 
erfolgt. der in Abhangigkeit einer exakten Teig- 
lingsubergabeposition in einer Nachfolgeein- 
richtung durch einen Schaltnocken und Start- 
schafter ausgelost wird. 

30 

2. Verfahren zur Ansteuerung einer Teigteil-und 
Rundwirkmaschine. von der die abgeteilten 
Teiglinge uber ein Spreizband direkt in Teig- 
tassen eines Gehanges eines Zwischengar- 
schrankes uberfuhrt werden. nach Anspruch 1. 35 
dadurch gekennzeichnet, dass dem Antriebs- 
motor (22) fu-' -:ias Gehange (27) ein Frequen- 
zumformer (23) zugeordnet ist. dem eine uber 

eine Steuereinrichtung (3) wahlbare Geschwin- 
digkeit V^ vorgegeben wird. wobei nach dem 40 
Start des Gehanges (27) in Abhangigkeit der 
jeweiiigen Stellung einer Teigtassenreihe (8) 
im Ubergabepunkt (26) uber einen Schaltnok- 
ken (24) der Startimpuls uber einen Schalter 
(25) fur den Frequenzumformer (4) erfolgt. 45 
dem in Abhangigkeit von V : eine Geschwin- 
digkeit V : von der Steuereinrichtung (3) vorge- 
geben ist, wobei die einzeinen zu einem Ar- 
beitszyklus gehorenden Zeiten (Ta,Tt.Tb.Ts) 
der Teigteil- und Rundwirkmaschine (1) so ge- 50 
regelt sind. dass jeweils bei der Ubergabe der 
Teiglinge (5) am Ubergabepunkt (26) die Ge- 
schwindigkeit V? und angepasst sind. 

3. Verfahren zur Ansteuerung nach Anspruch 1 55 
und 2. dadurch gekennzeichnet, dass von der 
Steuereinrichtung (3), die als Speicherpgro- 
grammierbare Steuerung (SPS) ausgebildet ist. 


ein Paramtersatz im Frequenzumformer (4) ak- 
tiviert wird, der die einzeinen Zeiten des Ar- 
beitszyklus der Kopfmaschine (1) abiaufen 
lasst. 

4. Verfahren zur Ansteuerung nach Ansprucnen 1 
und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zei- 
ten (Ta bis Ts) einzeln fur sich im Frequen- 
zumrichter (4) verstellt werden. 

5. Verfahren zur Ansteuerung nach einern Oder 
mehreren Ansprucnen 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Anfahrzeit (Ta) in Ab- 
hangigkeit der Teigkonsistenz fur einen fang- 
samen Druckaufbau in der Forderkammer (12) 
der Teigteilmaschine relativ lang (0 bis 360 
Sek) gewahlt werden kann oder nach einer 
kurzen Arbeitstaktzeit (Tt) (0,1 bis 10 Sek) eine 
lange Abbremszeit (Tb) (0-360 Sek) folgt, der 
sich eine Stillstandzeit (Ts). deren Dauer in 
Abhangigkeit der von (Ta.Tt und Tb) ver- 
brauchten Zeit bis zum nachsten von den 
Startschalter (25) gegebenen StartimpuJs 
reicht, anschliesst (vergl. Diagramm 1). 

6. Verfahren zur Ansteuerung nach einem oder 
mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Arbeitszyklus der Kopf- 
maschine (1) ohne Stilistandszeit (Ts) entspre- 
chend einer dem Frequenzumformer auF gege- 
benen Jogfrequenz (Diagramm 2) abiauft. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspruche 1 
bis 6 bestehend aus einer Kopfmaschine und 
wenigstens einer Nachfolgeeinrichtung zur Auf- 
bereitung von Teigtingen. die jeweils mit einem 
eigenen Antriebsmotor versehen sind, wobei 
die in der als Teigteil-und Rundwirkmaschine 
ausgebildete Kopfmaschine abgeteilten Teiglin- 
ge uber ein der Kopfmaschine zugeordnetes 
Transportband der Nachfolgeeinrichtung uber- 
geben werden. wobei wenigstens ein Antrieb 
regelbar ausgebildet ist und der Synchroniauf 
der Kopfmaschine mit der Nachfolgeeinrich- 
tung uber Programmschalter, sowie mit Schalt- 
nocken versehene Steuerwelle und Stopschal- 
ter erfolgt. dadurch gekennzeichnet. dass dem 
Antriebsmotor (19) der Kopfmaschine (1) ein 
Frequenzumformer (4) zugeordnet ist, mit dem 
verschiedene Frequenzen und somit unter- 
schiedliche Geschwindigkeiten einsteilbar sind. 
wobei das zu ubertragende Drehmoment des 
Antriebsmotors (19) uber eine Anfahrzeit <Ta) 
(entlang einer Startrampe) zur Arbeitsfrequenz 
(f1) aufgebaut wird und kurz vor Erreichung 
des Arbeitstaktendes uber einen mit dem An- 
trieb in Wirkungsverbindung stehenden Schait- 
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nocken (6) ein Stopschalter (7) betatigt wird, 
durch dessen Stopimpuls der Antriebsmotor 
(19) uber eine Abbremszeit (Tb) (entlang einer 
Bremsrampe) in Richtung Stiltstand gefahren 
wird und danach erneut ein Startimpuls erfolgt. 5 
der in Abhangigkeit einer exakten Teiglings- 
ubergabeposition in einer Nachfolgeeinrichtung 
durch einen Schaltnocken und Startschalter 
ausgelost wird. 

10 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 bestehend aus 
einer Teigteil- und Rundwirkmaschine, bei der 
der Tetg in eine Fcrderkammer gesaugt wird 
und uber einen mit dem Antriebsmotor uber 
Umlenkungen und Gestange verbundenen For- 75 
derkolben in die Messkammern eines Dreh- 
schiebers gepresst wird, von wo aus nach ei- 
ner Schwenkung nach unten die Teigstucke 
uber den Trommelrundwirker uber ein Spreiz- 
band direkt in die Teigtassen eines Zwischen- 20 
garschrankes uberfuhrt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass dem Antriebsmotor (22) fur 
das.Gehange (27) ein Frequenzumformer (23) 
zugeordnet ist. dem eine uber die Steuerein- 
richtung (3) in Abhangigkeit der jeweiligen 25 
Teiglingsart eine Geschwindigkeit Vt vorgege- 
ben wird, wobei ein Schaltnocken (24) mit dem 
Antrieb des Gehanges (27) so in Wirkungsver- 
bindung steht, dass sofern sich eine Teigtas- 
senreihe (8) kurz vor dem Ubergabepunkt (26) 30 
befindet ein Schatter (25) betatigt wird und 
damit ein Startimpuls fur den Frequenzumfor- 
mer (4) erfolgt, der in Abhangigkeit von Vi den 
Antriebsmotor (19) mit einer abgestimmten Ge- 
schwindigkeit V2 betreibt, wobei innerhalb et- 35 
nes Arbeitszykh:^ s die einzelnen Taktzetten 
des Forderkolbcs'o (121) (Ta.Tt.Tb.Ts) dem zu 
verarbeitenden Teig angepasst sind, wobei die 
Abbremszeit (Tb) uber den Schaltnocken (6) 
und Stopschalter (7) ausgelost wird. 40 
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